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который характеризует среднее направление сдвигов металла в зоне 
стружкообразования. 
Векторы скорости резания   и скорости схода стружки по 
передней поверхности образуют плоскость схода стружки. 
Исследования показывают, что вектор скорости сдвига металла в зоне 
стружкообразования также лежит в плоскости схода стружки, которая 
в этом случае называется плоскостью стружкообразования.
 Большинство исследователей считают, что направление 
измерения кинематических углов должно выбираться на основании тех 
физических процессов, которые протекают в зоне резания и на 
режущих поверхностях инструмента.  
 Кинематические углы инструмента, в том числе и сверла, 
непосредственно измерить в процессе резания не представляется 
возможным. Значения кинематических углов рассчитываются по 
аналитическим  зависимостям,  используя  известные расчетные 
значения статических углов и параметры элементов режима резания. 
Кинематическая схема резания, в том числе и сверления, по-
зволяет более осознанно подходить к конструированию режущего 
инструмента, выбору его геометрических параметров. 
 
СОВРЕМЕННЫЙ МЕТОД ИЗМЕРЕНИЯ 
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Существующие методы измерения составляющих сил резания 
включают: динамометр, усилитель ТА и осциллограф. 
Результаты измерения записываются на бумагу или пленку. 
Этот метод очень длительный и трудоемкий.  
На кафедре «Металлорежущие станки и инструменты» 
разработан метод с использованием компьютера (рис. 1). 
 
Рисунок 1 – схема измерения осевой силы и крутящего момента 
при сверлении 
УНИВЕРСИТЕТСКАЯ НАУКА 2014, МЕХАНИКО-МАШИНОСТРОИТЕЛЬНЫЙ Ф-Т 
 111 
Измерение производится на вертикально-сверлильном станке 
2А125, на который устанавливается универсальный динамометр УД–1, 
к которому подключатся микроконтроллер №5 со специальной 
программой и результаты фиксируются на компьютере №8. Через 
интерфейс USB–№7. 
Разработанная программа позволяет фиксировать частоты от 1 
до 50 замеров в секунду. 
Перед проведением экспериментов необходимо произвести 
тарировку осевой силы при помощи динамометра «токаря» и 
крутящего момента при помощи специальных устройств. 
По результатам показаний на компьютере и тарировочным 
датчикам можно определить крутящий момент: 
Мкр= См · dk 
и осевую силу Ро=Ср · Sm 
где: См и Ср – постоянные коэффициенты; 
d – диаметр сверла; 
s – подача;  
k и m – показатели степени, определяемые как тангенс угла 
наклона прямой. 
Описанный метод компактен и может применяться при 
исследованиях измерения составляющей силы резания и лабораторных 
работах. 
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В настоящее время в современном машиностроении возросло 
использование в производстве труднообрабатываемых материалов, что 
ведет к быстрому выходу из строя металлообрабатывающего 
инструмента. Поэтому возникла острая необходимость в повышении 
эксплуатационных свойств инструмента. В связи с этим широкое 
распространение получил металлообрабатывающий инструмент, 
оснащенный пластинками из твердого сплава. Это значительно повысило 
эксплуатационные характеристики инструмента, однако в процессе 
резания, в зоне контакта инструмента с обрабатываемым материалом 
выделяется большое количество тепла, что приводит к разупрочнению 
твердого сплава и снижению стойкости инструмента. С целью повышения 
стойкости инструмента было разработано различные методы обработки 
твердых сплавов (ТКО, ОМР, CVD-процесс, РVD-процесс, лазерная 
обработка), однако одним из наиболее перспективных и интенсивно 
